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ft forart one f roast ill«s pi basis af tt riaateriale, dar odgsres 
af satartalt, Or Oliver til rest after genforpalaaiag af paplr ag ad- 
rinding af fibre fra ptrtpaaiiea til genfiwtllliog af paplr. Detta ri- 
eatari ale, sn 1 toredsagen inde bolder vend, kerte fibre og fine, erfoe- 
ralsfct partikler, afrandes red pre suing 1 et farste pressetrln i»elle» 
slvev til daimtlse af et saaoeohragende eane, tarras delris I et ferrte 
terretria, praises < et aadet pressetrlo. og terre* endelig i «t audit 
tarretria. 

Opflndelsen aagir en tilsrarende freagangsieide til udskllolng af 

fibre og partUler fra spildevsnd, so» fretdwswer after garforpulpning 

af papir og odViadiog af fibre fra pulpfiassen til geatreasttlllng af pa- 
JT p1r. hvervetf et eilJeproMeaj lues pi e» aegat beasigtwsig node. 

™ Et aolag til frwtilling »f fore** cam pa basis af bet aerate ri- 

Jg nateriale oefatter et stort set borisoatatt fiUerorgan (3,25)Ul ef*an- 

2J diag. et farsU prasseorgan (7J til presaing af eaterialet taelleai fla- 

2 der af »1«v. et farste terreorgaa (8) til tarring af aateHalat. et an- 

& det presseorgaa (10) til presalng af naterlalet, og et aadet tarreorgan 

*- (11) til vanBebehandllng af atttertalet. 
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Den foreliggende opfindelse angar en fremgangsmSde til fremstilling 
af et formet emne pa basis af et ramatenale, som er det materiale, der 
bllver til rest efter genforpulpning af papir og udvindlng af fibre til 
fremstilling af papir, hvilket r&materiale i hovedsagen indeholder vand, 

5 korte cellulosefibre og fine, mineralske partikler. 

Opfindelsen angar endvidere et formet erane fremstillet ved denne 
fremgangsm&de samt et anlsg til ud0velse af den nsvnte fremgangsmade. 

Fra 6B patentskrift nr. 1 275 042 kendes en fremgangsmSde til ud- 
nyttelse af papirslam til at danne et pladefonnet produkt eller en sta- 

10 bebar blanding. Ravaren, der anvendes, er papirslam* dvs. en vandig sus- 
pension, som passerer igennem sibandene, nar cellulosepulp forarbejdes i 
et fourdrinier apparat til fremstilling af papir. Denne rdvare, som in- 
deholder korte fibre og uorganiske mineraler, tilsaettes fibre af middel- 
langder af st0rrelsesordenen i intervallet l/16°-5" (1,6-127 mm), kon- 

15 centreres ved passage hen over en roterende, perforeret valse og udlag- 
ges i en sibandspresse, der fremstiller en sammenhsngende, fibres bane. 
Dette materiale kan efter presning og t0rring anvendes som udfyldnings- 
materiale 1 pladeformede produkter. Plader af st0rre styrke kan opnas 
ved at iblande cement, gips eller klcbestoffer i den flydende blanding. 

20 Fra GB patentskrift nr. 1 405 587 kendes en videreudvikling af den- 
ne teknik, hvor den vandige opslemning udlsgges pi en vsskepermeabel un- 
derstating i form af et endel0st si band og presses Igennem sst af val- 
ser wed gradvist srwevrere mellemrum for at drive vand ud. Herved frem- 
bringes der et lag med nogen vadstyrke, hvilket lag kan formes under 

25 tryk og varme. Det navnes, at formen kan vire perforeret, saledes at 
vand kan undslippe, mens emnet holdes under tryk og varme, og det navnes 
son en anden mulighed, at der imellem overfladen af formen og overfladen 
af emnet kan Indlegges et fleksibelt v*v, som eventual t efterlades st0bt 
fast i forbindelse med overfladen af det ferdige emne* Der iblandes kla- 
30 bestoffer i rtvaren efter behov. Varmeformningen kan eksempel vis real i- 
seres ved 160°C med et tryk af starrelsesordenen 37 kp/cm 2 og med en op- 
holdstid af 15 minutter. Det fardige produkt har et fugtindhold pi om- 
kring 15*. 

De saraae opfindere beskriver i GB patent nr. 1 416 321 en lignende 
35 proces og forklarer 1 dette skrift, at det fleksible vav, som kan ind- 
Isgges pi den ene side eller pi begge sider af emnet under presningen, 
har den funktion at holde samnen pa saterialet 1 formen og at gore det 
lettere for vsske eller damp at undvige fra emnet. 
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Fra svensk patentskrift nr. 85 128 er det kendt at fremstille pla- 
der af papirpulp ved en fremgangsmide, som orafatter forming, presning, 
terring og til sidst en varrapresning, som udf0res med gradvist voksende 
tryk. Det forklares, at det sidste pressetrin indledes, nlr man lagtta- 

5 ger, at plademe begynder at sla sig. Skriftet indeholder ogsa den er- 
kendelse, at vegetabilske fibre indeholder vand, dels i form af fugt i 
trscellemes hulheder, dels i en form, som er absorberet af selve fibre- 
ne, og som forbliver der, selv efter luftt0rring. Det naevnes, at der i 
varmepressen hensigtsmaessigt kan anbringes et tr&dvsv p& den ene eller 

10 pS begge sider af pladen for at lette vanddampens afgang. Dette medf0rer 
n0dvendigvis, at der bliver indpraeget et ttlsvarende manster i pladernes 
overflader. Hvis ikke der anvendes tr&dvaev, vil det fugtindhold, som 
skal fjemes under varmpresningen, i praksis kun kunne undvige igennem 
kantspalten, hvilket vil indebsre en meget lang pressetid og vil g0re 

15 processen urealistisk for andet end meget srai pladeforraater. 

Inden for den travareforarbejdende industri anses det for kendt at 
fremstille sp&nplader ved at fremstille en flydende opslemning af fin- 
delte traefibre, vand og lim, hvilken opslemning sammenpresses til plader 
i en sibindspresse og senere haardes ved ophold i en vannpresse. Det krae- 

20 ver h0je pressetryk og en betydelig msngde af lira for at opni samnenhaen- 
gende plader med passende taethed. Dampsprangninger af plademe er en vs- 
sentlig faktor, som m& im0deg4s ved at fastholde et h0jt pressetryk i et 
forholdsvis langt tidsrum, hvor pladerne fir tid til at t0rre delvis ud, 
og limen fSr tid til at haerde. Idet varmpressen er en forholdsvis kost- 

25 bar anlaegskomponent, og idet den beslaglaegges i forholdsvis lang tid pr. 
plade, starlet afhsngigt af pladens tykkelse, kommer presseoperationen 
til at reprssentere en betydelig del af produktionsomkostningerne. 

Fra US patentskrift nr. 1 578 609 er det kendt at fremstille for- 
holdsvis tynde trafiberplader ved en proces, hvor traespaner findeles og 

30 bl0dg0res under varmebehandling og derefter presses. Ved den fagraaessigt 
kendte proces presses de bl0dgjorte spiner under meget h0j temperatur i 
en presse, hvor der indlsgges et net pi den ene side, saledes at vand og 
damp kan undvige under presningen. Disse plader, som kendes under han- 
delsnavnet Masonit, holdes sammen uden limtilsstninger ved det naturlige 

35 indhold af lignin fra trespanerne. Nettet i pressen giver anledning til 
et indpraget m0nster i den ene side af de fremstillede plader. 

Det er kendt at fremstille Hasonit-plader, som er glatte pa begge 
sider ved at fremstille plader, som er glatte pi den ene side, hvorefter 
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de tflrres til et meget lavt fugtindhold og presses kortvarlgt i en pres- 
se med glatte presseplaner, hvilken presse opvarmes til en temperatur, 
hvor den kan smelte ligninen 1 overf laden af Masonit-pladerne, slledes 
at det indpraegede m0nster glattes, og der opnis plader, der er glatte pi 
5 begge si der. 

Opfindelsen har taget sit udgangspunkt i det riraateriale, som bli- 
ver tilbage som spildevand efter oparbejdning af returpapir til frem- 
stilling af det sikaldte genbrugspapir. Opfindelsen er navnlig relevant 
i forbindelse med forarbejdning af returpapir af typer med stort indhold 

10 af mineralske fyldstoffer, sasom kontorpapir, og i det hele taget pa- 
pi rtyper af god trykkekvalitet. Ved oparbejdningsprocessen bearbejdes 
papiret mekanisk, behandles med varme, vand og kemikalier, og renses, 
siledes at der dannes en pulpmasse. Oenne pulpmasse gennemlober derpa en 
afsvartningsbehandling, hvor tryksvsrte fjernes ved en flotationsproces, 

15 og den rensede pulpmasse anvendes til papirfrerastilling i et dertil ind- 
rettet apparat, som f.eks. en fourdrinier-presse, hvor cellulosefibrene 
tilbageholdes af sibindene paraer de korteste af dem. Den vandige sus- 
pension, som l0ber igennem sibindene, indeholder mineral er og meget kor- 
te cellulosefibre, i det vaesentlige fibre pS under 1 mra's lraigde. Den 

20 andel af faststoffet i returpapir, som kan udvindes pi denne aide til 
fremstilling af nyt papir, kan med den for tiden kendte teknik andrage 
60-65%. 

Det spildevand, som bliver til rest fra papirproduktionen, omfatter 
en vandig suspension med et t0rstofindhold pi 1-5 vajgt*, og navnlig om- 

25 kring 2 vagtfc, hvor omtrent halvdelen af t0rstofindholdet udg0res af 
cellulosefibre og halvdelen af fyldstoffer, heriblandt ler, kaolin, 
kridt ».m. Cellulosefibrene er rtrformede eel ler opbygget af lange cel- 
lulosemolekyler og lidt kortere honicellulosemolekyler. Suspensionen 
sk0nnes ikke at indeholde nsvnevardigt lignin, idet det papir, der for- 

30 arbejdes, anses oprindeligt at v*re fremstillet af en pulpmasse, hvorfra 
det lignin, som mitte vare blevet indf0rt fra ratrset, er blevet fjemet 
for at opni den 0nske kvalitet af papiret. 

Det beskrevne spildevand fremkoramer uundgieligt i meget store nseng- 
der ved genfrerastilling af kvalitetspapir, og bortskaf f el sen af spllde- 

35 vandet repraesenterer en betydelig omkostning pa grund af de store msng- 
der, selv efter den rasngdereduktion, som kan opnis ved koncentrering af 
slanroet, Det er praksis at koncentrere slammet ved filtrering, hvorved 
der kan opnis et produkt med omkring 35-50% vandindhold. Behandlingen af 
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spildevandet og bortskaffelsen af slanreet reprasenterer inidlertld sta- 
dig en betydelig omkostning, son endda mi forventes at stige tned tiden. 
Forbrsnding af de faste stoffer 1 spildevandet er ikke 0konomisk pi 
grund af det betydelige indhold af vand og af ubrandbare stoffer, sisom 

5 kridt, ler og kaolin. Fors0g pi at anvende stoffeme til byggeroaterialer 
har hidtil vist, at det har varet nedvendigt at iblande bindemidler af 
en el ler anden form for at kunne fremstille produkter, der har en styr- 
ke, soro g*r dem praktisk anvendelige. Bindemidler reprasenterer imidler- 
tid en yderligere omkostning. 

10 Efter forseg med den fremgangsmide, som kendes fra de ovenfor raevn- 

te GB patentskrifter, er det fundet, at den kendte fremgangsmide har 
visse begransninger og til dels ulemper. I det tilfalde, at der anvendes 
vav i presseformen, bliver der indprsget et nnsnster i overfladen pi de 
faerdlge plader, hvilket iwnster 1kke let kan udglattes. PS den anden si- 

15 de har det vist sig, at presning nellem glatte presseplaner giver pro- 
blemer med dampsprsngning af pladerne, navnlig ved st0rre formater, i 
det 0jeblik, pressetrykket aflastes, fordi fugten ikke kan undvige under 
selve presningen. Perforering af presseplaneme er ikke nogen praktisk 
anvendelig l0sning, fordl perforeringerne hurtigt vil blive stoppet til. 

20 Ved presning mellem glatte planer kan vandet i praksis kun undvige i 
kantspalten, hvilket i tilfalde af st0rre pladeformater tager for lang 
tid til, at en sidan proces er 0konomisk gennemf0rlig. Ved presning af 
materialet mellem glatte planer er der endvidere en vis rlsiko for, at 
material et S0nderbrydes pi grund af det indvendige, hydrauliske tryk. 

25 Ved gennemt0rring af pladeemnerne f0r presningen har det vist sig, 
at pladerne har tendens til kastninger under t0rringen, og at det ikke 
ved efterf0lgende presning er muligt at udjsvne disse kastninger og opna 
den 0nskede tathed og form, fordi de udt0rrede plader udviser tendens 
til knusning og til elastisk genvinding af deres form efter en presning. 

30 Pi den anden side har det vist sig, at nan ved koldpresning af materia- 
let, inden det er t0rret, ikke realistisk kan drive vandprocenterne laen- 
gere ned end til onkring 35-41%, hvilket medf0rer, at de fierdige plader 
efter t0rring har for ringe tethed og styrke til at vaere anvendelige som 
byggeelementer. 

35 Det er imidlertid opdaget, at et formet emne kan fremstilles pi ba- 
sis af det indledningsvls anglvne rioateriale ved en fremgangsmide, som 
omfatter afvanding af riraaterialet ved presning 1 et f0rste pressetrin 
iraellen sivav til dannelse af et sannenhaengende emne, t0rring i et f0r- 
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ste tarrctrin, indtil stort set alt frit vand er fjemet fra emnet, 
hvorimod vandet i fibenraggene i de cellulosefibre, sob indeholdes i era- 
net, stort set bibeholdes, kortvarig presning uden yderligere opvannning 
af det del vis torrede emne i et andet pressetrin, og vannebehandling af 

5 emnet i et andet terretrin. 

Denne fremgangsmSde har overraskende vist sig at kunne fare til 
forraede emner, f.eks. plader, med kontrollerbar form, tethed og styrke 
og med egenskaber med hensyn til fugtoptagelse, kvaldning, S0m- og 
skruefasthed, dimensionsstabilitet, akustisk cterapnlng etc., sora er bed- 

10 re, end det hidtil har vaeret fundet rauligt. Navnlig anses det for over- 
raskende, at der kan fremstilles en plade af accept abel styrke ud fra et 
ramateriale af meget kortfibret cellulose med et betydeligt indhold af 
uorganiske partikler og uden tilsatning af binderaidler. Dette opnis ved 
en freragangsmade, som er forholdsvis 0konomisk, da presseme er beslag- 

15 lagt i forholdsvis kort tid pr. plade. Den nye fremgangsmade kraver for- 
holdsvis langere behandllngstid til terring, hvilket imidlertid ikke er 
nogen vasentlig ulempe, da t0rrep1adser og t0rreovne relativ billigt kan 
indrettes med den fom0dne kapacitet. Uden at det skal anses som nogen 
begransning af opfindelsen, formodes det, at det gode resultat kan for- 

20 klares med f0lgende forhold omkring rimaterialet. 

Waterialet indeholder en betydelig andel af cellulosefibre, der er 
opbygget som r0rformede, hule celler, hvor cellevaggene bestir af mole- 
kyler af cellulose og af hemi cellulose. Cellulosemolekylet er et kade- 
fornet molekyle opbygget hovedsagelig af glukosemolekyler, dvs. ringrao- 

25 lekyler med 6 kulstofatomer i hver ring, idet et enkelt cellulosemoleky- 
le omfatter 3000-10000 gl ukoseenheder . Overflademe af cellulosemoleky- 
leme er elektrisk neutrale. Indvavet imellen cell ulosemolekyl erne fin- 
des der hemicellulosemolekyler, som er polysaccharider eller kader af 
sukkermoletyler, men med langt farre kemer pr. kaede end cellulosemole- 

30 kyleme. Kerneme i hemicellulose kan were hexosaner eller pentosaner, 
og de adskiller sig i begge tilfalde fra kernen i cellulosemolekylet ved 
at have frie hydroxylgrupper pS overflademe. De frie hydroxylgrupper pa 
overflademe af hemi cell ulosemolekyl erne er elektrisk ladede, og de bi- 
bringer di sse molekyler en starkt vandsugende virkning og bevirker, at 

35 eel lulosecell erne er i stand til at binde et atomart lag af vandmole- 
kyler pa overfladen ved det, der kaldes sorptiv binding. Den vandmsngde, 
som pi denne mide kan bindes ved cellulosefibrenes vaegge, andrager, af- 
hangigt af trasorten, 20-35%, navnlig 25-30%, og isar ca. 28% af t*rvag- 
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ten af cellulosefibrene. Denne vandandel betegnes fibenratningspunktet. 
Disse vandprocenter kan naturligvis udtrykkes som procentandele af det 
samlede t0rstofindhold, hvis cellulosefibrenes andel af det samlede 
t0rstofindhold er kendt. Hvis cellulosefibrene udg0r 50% af det samlede 
5 t0rstofindhold, bliver de tilsvarende vandprocenter siledes 10-17,5%, 
navnlig 12,5-15%, og isar ca. 14% af t0rvagten af det samlede tprstof- 
indhold. 

Yderligere vand kan ikke blndes ved cellulosefibrenes cellevagge, 
men kan bindes i materialet som helhed ved h&rr0rsvirkning, enten i hul- 

10 rummene i de rarformede celler eller i mellemrum uden for celleme. Det- 
te vand er ikke si kraftigt bundet, og det betegnes derfor som frit 
vand. Ved t0rring af cellulosefibre forsvinder f0rst det frie vand og 
senere det vand, sob er sorptivt bundet i cellevaggene. Henri cellulose er 
mindre stabilt end cellulose og kan nedbrydes ved varmebehandling f0r 

15 eel lulosemolekyl erne, idet hemicellulosen omdannes til kortere polyme- 
rer, som ikke er vandsugende. 

Fors0g tyder p*, at indholdet af sorptivt bundet vand er belt afg0- 
rende for eel lulosecell ernes deformerbarhed pi den made, at celler, hvor 
vaggene er mattet med vand, kan deformeres mekanisk og udvi ser hukommel- 

20 se for deformationen, dvs. deforraationen er plastisk, mens celler, hvor 
cellevaggene er belt udt0rret, er stive og reagerer pi mekanisk bear- 
bejdning ved knusning eller rent elastisk deformation, 

Ved det ferste pressetrin if0lge opfindelsen formodes det, at 
st0rsteparten af det vand, der ligger frit uden for fibrene, uddrives, 

25 mens det vand, son forefindes frit inden for de hule celluloseceller, 
nappe kan taenkes uddrevet, og endnu mindre det vand, som er sorptivt 
bundet i cellevaggene. Det skal her bemarkes, at det er begnenset, hvor 
store pressetryk der kan pif0res, da det relativt vandholdige materiale 
har begranset styrke, hvorfor der kan vare risiko for sprangning af aa- 

30 terialet pi grund af indvendige, hydrauliske tryk. 

I terretrin I udt0rres alt det vand, der forefindes frit imellem 
cellerne og inden i cellehulrummene, men t0rretrin I skal ikke forl0be 
si lange, at det sorptivt bundne vand fjernes. Det betyder, at materia- 
let efter t0rretrin I skal have et fugt indhold af st0rrel sesordenen 20- 

35 35%, fortrinsvis 25-30%, og navnlig omkring 28% af t0rvagten af cellulo- 
sefibre i materialet. Pi grund af den starkt vandsugende virkning, som 
hemicellulosen har pi vandmangder op til de angivne granser, vil fiber- 
celleme suge alt frit vand til sig, indtil de nir raatningsgransen, som 
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kaldes fiberrotningspunktet. Ved at Indrette tarretrin I pi denne made 
opnis, at hulrunroene 1 fibercelleme i materialet efter tarretrin I stir 
torame, mens cellevaeggene stadig er blade og plastisk deformerbare. 
Ved fornyet presnlng 1 pressetrln II er det derfor muligt at kom- 

5 primere pladeenneroe yderligere, svarende til disse hulrum, og pladeem- 
nerne vil pi grund af fibercellernes plastiske karakter beholde den de- 
formation, de bibringes under pressetrln II. Da der ikke skal fjemes 
naevnevaerdigt vand under pressetrln II og ikke skal tilfares varme i nsv- 
nevaerdig grad, kan denne presning gennemf0res kortvarigt og raed glatte 

10 presseplaner. Herved opnis det, at de faerdige plader fir mere glatte 
overflader, idet eventuelt indpraegede manstre pa grund af vavene i pres- 
se I kan ud jaevnes i det mindste del vis, Endvidere kan plademe gares 
plane, idet eventuelle kastninger efter tarringen i ovn I kan ophaeves. 
Herefter varmebehandles pladerne 1 tarretrin II, hvorved det 

15 sorptivt bundne vand fjernes og fibercelleme mister den plastiske de- 
formationsevne, saledes at formen og dimensionerne stabiliseres. Det er 
opdaget, at pladernes tendens til kastninger under dette tarretrin er 
minimal, hvilket forklares med den meget begraisede maengde vand, der 
skal fjernes under dette trin. Under tarretrin II udtarres pladerne (det 

20 vil i praksis sige tarring til et vandindhold pa omkring 3-4%, beregnet 
i forhold til vagten af cellulosefibrene), hvorefter hemicellulosen ned- 
brydes til kortere molekyler, som ikke er vandsugende. Ved denne sarllge 
haerdningsbehandling opnis, at de fardige plader i det vasentlige ikke er 
vandsugende. Ved tilfaring af varme til pladesiderne sker haerdningen fra 

25 overfladerne og breder sig gradvist ind iraod midten af pladen. Ved sty- 
ring af hardetiden er det derved muligt at frembringe plader, der kun er 
hardet i overfladerne, eller plader, der er gennemhardet i forskellige 
grader. 

Selv om der for enkelhedens sky Id anvendes betegnelsen tarretrin 
30 II, skal det fremhaves, at den til svarende behandling af pladerne ikke 
blot er en tarring, og at den kunne have varet betegnet som en varmebe- 
handling lige sivel som en tarring. 

Ifalge en hensigtsmassig udf are! sesf orm real i seres det farste tar- 
retrin ved henstilling af pladerne i fri luft. Det har ved forsag vist 
35 sig, at den fornadne tarring kan opnis pi denne mide inden for et tids- 
rura pi 5-7 dage, og det har vist sig at vare forholdsvis let at styre 
tarhedsgraden, derved at plademe ved naturlig tarring er tilbajelige 
til at stabilisere sig ved netop den tarhedsgrad, som anskes efter det 
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f0rste t0rretrin. 

If0lge en amfen henslgtsiressig udf0relsesform realiseres det f0rste 
t0rretrin ved en ventileret opvaroning, hvorved der opnis en hurtigere 
tarring. 

5 If0lge opfindelsen tilvejebringes et formet erane, som er frerastil- 

let ved fremgangsmaden 1f0lge opfindelsen. Dette ernne opnir si god styr- 
ke og forms tablHtet, at det kan anvendes til konstruktionseleroent, sS- 
som byggeplade eller mabelplade, hvor det byder pi de vssentlige forde- 
le, at det er ubrsndbart, ugiftigt ved brandpivirkning, ikke vandsugen- 

10 de» dlmensionsstabilt, S0nfast og skruefast, akustlsk danpende, og at 
det har god styrke og gode mekaniske forarbejdningsegenskaber. 

If0lge opfindelsen tilvejebringes et anlaeg til udovelse af frem- 
gangsmiden 1f0lge opfindelsen. til fremstilling af et formet emne pi ba- 
sis af det indledningsvis angivne r4raateriale, hvilket anlaeg onfatter et 

15 f0rste presseorgan til presning af materialet imellea flader af sivaev, 
et f0r$te tarreorgan til t0rring af materialet, et andet presseorgan til 
presning af materialet, og et andet t0rreorgan til yderligere tarring af 
materialet. Der opnas herved et produktionsanlaeg, som kan udnytte det 
spildevand, der uundg&eligt opst&r ved papirproduktion pi basis af re- 

20 cirkuleret papir, og hvonoed der kan frerastilles meget hensigtsmaessige 
formede emner, der f.eks. kan anvendes som konstruktionselementer. 

Yderligere, hensigtsmaessige udf0relsesforaer for opfindelsen er an- 
glvet 1 underkrav. 

Opfindelsen vil fremgS nsrnere af den f0lgende detaljerede forkla- 

25 ring af konkrete udf0relsesek$eap1er, som gives under henvisning til 
tegningen, hvorpi 

fig. 1 viser et oversigtsdiagran over den s&kaldte vSdproces, 

fig. 2 viser et oversigtsdiagran over den sikaldte tarproces, 
30 fig. 3 viser en plan over anlsgget, 

fig. 4 viser et sidesnit i afdrypningsanlxgget, 

fig. 5 viser et sidesnit i sibS mispresses 

fig. 6 viser et sidesnit i presse I, 

fig. 7 viser et sidesnit i ovn I, 
35 fig. 8 viser en detalje fra ovn I, set i sidesnit, 

fig. 9 viser et sidesnit i presse II, 

fig. 10 viser ovn II og k0letunnelen, og 

fig. 11 viser et sidesnit i hammernflllen. 
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Alle figurer er skematiserede og ikke 1 milestok, og de viser kun 
detaljer, som er vasentlige for forstielsen af opfindelsen, mens andre 
detaljer er udeladt. De sarame elementer er i de forskellige figurer be- 

5 tegnet med sanroe henvisningstal. 

Den konkrete udforraning af produkticnsanlaegget 1f0lge opfindelsen 
beskrives indledningsvis, idet der f0rst henvises til den samlede plan- 
afbildning i fig. 3. Anlagget i fig, 3, der som helhed betegnes ned hen- 
visningstallet 1, er indrettet pi en sidan roide, at det kan modtage ri- 

10 varen i enten flydende eller fast form, idet de tilsvarende behandlings- 
processer her skal betegnes som hhv. vadprocessen og torprocessen. Riva- 
re 1 flydende form fores pi ikke rcermere vist made til buffertanken 2, 
som er en vandtet tank af passende sterrelse, og hvorfra ravaren kan fe- 
res til sibindspressen 3, vist til venstre i fig. 3, i en str*» f som kan 

15 doseres efter behov ved ikke iwrmere viste doseringsmidler. Rivare i 
fast form tilferes til, hanroermellen 35, vist til venstre i fig. 3. Ham- 
raermflllen findeler naterialet og afgiver det til sibindspressen 3. 

I sibindspressen udlagges materialet i et horisontalt lag, som af- 
dranes for vand og komprimeres i en kontinuert proces, siledes at si- 

20 bandspressen danner og afgiver en kontinuerlig fiberbane 22 (jfr. fig. 
1) af materiale med en vis sanraenhaengningsevne. Efter sibindspressen er 
der arrangeret en overskarlngsstation 4, som kan vaere indrettet med en 
roterende savklinge eller pi anden passende vis pi en sidan mide, at ba- 
nen kan overstaeres pi trers af transportretningen. Herved kan den konti- 

25 nuerte bane opsteres til plader eller pladeemner af passende langde. Fra 
overskawringsstationen f0res pladerne videre pi transportraidler 5, sisom 
ruller eller transportbind, hen til et vejebord 6, hvor de enkelte pla- 
der kan vejes og kontrolleres pi dette stade af processen. Fra vejebor- 
det 6 f0res pladerne videre pi transportbind 5, jfr. fig. 3, i en ret- 

30 ning, som er drejet 90 # i forhold til retningen fra sibindspressen til 
vejebordet. 

Pladeemneme f0res ind i presse I, som er betegnet med henvlsnings- 
tallet 7, hvor de komprimeres med det formil, at uddrive yderligere 
vand. Efter presseoperationen i presse I, 7, fores pladerne videre pi 
35 transportbind 5 til ovn I, som er betegnet med henvisningstallet 8, hvor 
de opvarmes med henblik pi torring. Efter et ophold i ovn I f0res pla- 
derne videre igennem en varmeisoleret rullebanetunhel, der er indrettet 
siledes, at pladerne afgiver si lidt varme til omgivelseme som muligt. 
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Fra rullebanetunnelen 9 feres pladerne ind i presse II, son er betegnet 
med henvisningstallet 10, hvor de igen kompriraeres, Efter presseopera- 
tionen 1 presse II, 10, fores plademe atter igennem en varmeisolerende 
rullebanetunnel 9 til ovn II, betegnet med henvisningstallet 11, hvor de 
5 t0rres yderligere, og hvorfra de feres videre 1nd i en k0letunne1 12, 
hvor de afkoles. 

Efter koletunnelen fores plademe pi transportbind 5 til en side- 
tilsksringsstation 13, hvor sidekanterne sksres rene og pi mil ved pas- 
sende tilsksringsmldler, sisom roterende savklinger. Fra sidetilsks- 

10 rlngsstationen 13 fores plademe videre pi et transportbind 5, hvor 
transportretningen pa ny drejes 90*, siledes at endekanterne hensigts- 
raassigt kan stores til 1 endeti Uteri ngsstatlonen 14, son er indrettet 
pi lignende mide son sidetilskaeringsstationen 13. Fra endetilsterings- 
stationen 14 fores plademe videre til afpudsningsstationen IS, hvor 

15 overfladerne afpudses og poleres. Herfra kan plademe fores ad to paral- 
lelle veje: Den ene igennem en kabine 16, hvor plademe overfl adebehand- 
les, og den anden ad et direkte transportbind 5 frem til opstablingsen- 
heden 19, hvor de fsrdige plader opstables, siledes at de kan borttrans- 
porteres pi paller til oplagring. 

20 Rester fra tilskzringen i tilsterlngsstatlonerne 13 og 14 sarat stov 

fra afpudsningsstationen 15 opsamles og fores til en affaldssamler 17, 
sohi kan vaere forsynet roed en sneglekomprimerings- og transportenhed, og 
frem til affaldsknuseren 18, hvor affaldet findeles til en storrelse, 
hvor det efter blanding roed varid atter kan indgi som rimateriale til 

25 pladefremstillingen. Affaldsknuseren kan rare indrettet med valser eller 
knive, den kan rare i form af en kvarn, en shredder, eller den kan were 
indrettet pi anden fagmsssig made. Fra affaldsknuseren 18 fores affaldet 
tilbage pi en aff aids transporter 20 1 form af et transportbind til buf- 
fertanken 2. 

30 Vand, som afdrsnes fra eller presses ud af plademe 1 lobet af 

fremstillingsbanen, opsamles og ledes pi ikke mmnere vlst mide bort el- 
ler tilbage til buffertanken 2, eventuelt efter en oprensning, siledes 
at vandet eller den slamholdlge fraktion af vandet kan behandles pi en 
kontrolleret mide og eventuelt recirkuleres til tldllgere trin i forlo- 

35 bet. Hele anlsgget tenkes dinensioneret til en produktionskapacitet af 
storrelsesordenen 6n fsrdig plade pr. minut, hvilken plade er af en 
storrelse pi 1,25 n x 2,5 ■ x 10 mm og af en vsgt pi onkring 37 kg. Ved 
vidprocessen, hvor rivaren nodtages som en vandig opsleraning med et 
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tarstofindhold pa 2-5X, betyder dette, at anlagget behandler en flydende 
maengde af rSvare af st0rrelsesordenen 740-1850 kg pr. rainut. Ved t0rpro- 
cessen, hvor ravaren modtages som en l0st sanraenhsngende masse med 50& 
vandindhold, er indgangsraaengden af storrel sesordenen 74 kg granulat pr. 
5 mi nut. 

Anlaegget er indrettet saledes, at der kan fremstilles plader i for- 
skellige formater og tykkelser ved passende, fagmaessige indstll linger. 
Pladetykkelserne kan generelt indstilles 1nden for intervallet 1-20 ran. 
St0rre tykkelser er ogsi mulige, hvis der kan accepteres en laengere be- 

10 handlingstid. 

Der hen vises nu til fig. 4 for en namnere beskrivelse af afdryp- 
ningsanlsgget 25. Afdrypningsanlaegget 25 bar til formal at modtage en 
meget fortyndet, vandig suspension, hvor t0rstofindholdet kan v^re ora- 
kring 1-536, fortrinsvis omkring 2%, idet afdrypningsanlaegget 25 sikrer 

15 den f0rste afvanding af materialet. Son vist i fig. 4 omfatter anlaegget 
i hovedsagen en tragt 26, hvori den vandige suspension tilf0res, hvilken 
tragt har et udl0b i bunden, hvilket udl0b kan reguleres med en udl0bs- 
regulator 27, saledes at den afglvne maengde kan doseres pa kontrolleret 
mide. 

20 Vandig suspension ledes gennem tragtens udl0b ned p& et endel0st, 
perforeret bind 28, der k0rer omkring b&ndrullerne 30, saledes at ban- 
dets 0verste 10b forl0ber stort set vandret. Det perforerede band tilba- 
geholder faste bestanddele og tillader vand at dryppe ned igennem b&n- 
det, hvor det opsamles af en opsamlingsbakke 29, s&ledes at det kan 

25 bortskaffes eller recirkul eres pi kontrolleret mSde. 

Oven over det perforerede band 28 er der arrangeret et antal verti- 
kale spredetander 31, der er monteret p5 en holder 32, der er arrangeret 
i nogen af stand oven over bSndet og stort set parallelt med b&ndet, idet 
spredetandeme er rettet vinkelret ned mod bandet. Spredetaenderne kan 

30 bestS af stil med et tvatrsnit pa 10 x 50 mm, og de kan have en laengde af 
st0rrelsesordenen 150 ma, Spredetaenderne er fordelt ud over bindfladen 
pi langs og p& tvaers ned en vandret middelaf stand af st0rrelsesordenen 
100 inn. Taenderne tikr ned til en af stand over bindet af st0rrelsesordenen 
1-15 ma. IWr bandet 28 bevaeger sig som vist ved pilen i fig. 4, f0res 

35 materialet mod venstre i figuren, og de faststiende spredetaender 31 vil 
her virke til at fordele og mekanisk bearbejde det faste materiale, son 
ligger pa bandet. Det faste og del vis afvandede materiale falder ned fra 
Mndet 28 til venstre i fig. 4 i en til stand, hvor det endnu har et be- 
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tydeligt vandindhold, og hvor det er mekanisk ikke-sammenhangende. 

Der henvises nu til figl 5 for en nsrmere beskrivelse af sibands- 
pressen. Sibindspressen 3, som kan vsre af fabrikatet Andritz, er ind- 
rettet til at nodtage hhv. delvls afvandet materiale fra afdrypningsan- 
5 Isgget 25 eller findelt materlale fra hamraerntfllen 35, idet Indgangsma- 
terialet i begge tilfaelde f0res ned i en pifyldetragt 116, hvorfra mate- 
rialet kan dryppe ned igennem udl0bsibn1nger 117, der er arrangeret for- 
neden 1 pifyldetragten fordelt ud over bandets bredde, idet en fordeler- 
rotor 118 raed akse pa tvars af tegningsplanen i fig. 5 virker til at 

10 fordele materialet jcvnt pi tvsrs og drive det ud gennem udl0bsibninger- 
ne. Materialet drypper ned 1 opstemningsboksen 122, der er udf onset som 
et kar, der er ibent opad og mod h0jre i fig. 5. I forbindelse wed op- 
stemningsboksen er der indrettet et overtab 119 og et aftapningsnhr 120 
pi en sidan mide, at der kan opretholdes en kontrolleret vxskestand, og 

15 siledes at vssken kan aftappes on n0dvendigt. Fra opstemningsboksen Fly- 
der materialet ned over et foraningsbord 121, hvilket bord er udformet 
af et materiale med passende lav friktion, f.eks. en plastikbekladning, 
og hvilket bord skriner lidt opad fra opstemningsboksen 122 mod sibindet 
100, som er et hovedeleroent 1 sibindspressen. 

20 Sibindet 100 er udformet af en endel0s bane af filtervsv, som f0res 
hen over sikaldte bordval ser 104 onkring en nedre drivvalse 102 og om- 
kring f0ringsvalser 105 og en bindstyreindretning 106. Finheden i siban- 
det er af st0rre1 sesordenen 14-32 mesh (masker pr. tomme linesrt) og 
fortrinsvis omkring 20 mesh. Tridtrykkelsen er fortrinsvis omkring 0,3 

25 mm diameter. I en foretrukket udferelsesforra er sibindet roetallisk, idet 
de langsgiende tride er af phosphorbronze og de tvsrgaende af messing. I 
en anden foretrukket udf 0rel sesf orn er sibindstridene af forrastof, sasom 
polyamid, eller formstofbelagt. \teske kan afdranes igennem sibindet, 
idet genneml0bende vsske opsamles i bakker 123, siledes at den kan f0res 

30 bort eller recirkuleres pi kontrolleret mide. Sibindet passerer forbi en 
vaskedyse 110, hvor det kan spules fra bagsiden, siledes at fastsiddende 
urenheder fjemes. Bindstyreindretningen 106 sikrer, at bindet har den 
rette stramning, og at det l0ber lige, idet bindstyreindretningen 106 
kan udkompensere alle skavl0bstendenser. 

35 Pi den strakning af sibindet, der f0lger f0rst efter formningsbor- 
det 121, underst0ttes bindet af bordval ser 104, idet bindet pi denne 
strakning forl0ber skrit opad. Det opad skrinende fori 0b bevirker, at 
der kan sti et vist niveau af vaske i opstemningsboksen 122 og ind over 
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den ferste del af sibandet, idet der ved sideme af sibindet er arrange- 
ret vandtette sideskarme 112. Sideskarmene er Indrettet siledes, at de 
si utter vandtat mod overfladen af sibindet, og siledes at breddemilet er 
indstllleligt inden for et vist interval omkrlng det foretrukne mil, son 
5 er 1300 bid. 

Oven over sibandet er der arrangeret en afstrygerrulle 114, der kan 
indstilles i hejden ved en indstillingsaktuator 115, og hvilken rulle 
har til formal at sikre, at faststof er fordelt nogenlunde javnt pi 
tvsrs over sibandet 1 en tykkelse, sora kan indstilles inden for omridet 

10 30-100 mm. Vaske har mulighed for at l0be ned igennem sibandet og ned 
imellem bordvalseme 104. Efterhinden som bandet bevager sig mod h0jre i 
fig. 5, over bordvalseme, danner det flydende mater i ale en mere og mere 
sammenhangende mitte, som bevager sig videre mod h0jre i fig. 5,. oven pa 
sibandet. Efter bordvalserne passerer sibandet hen over en sugeindret- 

15 ning 111, hvor der er mulighed for at tilvejebringe et vakuura under si- 
bandet for at opni en kraftigere afvanding af materialet. 

Sibandet passerer herefter ind imellem sat af trykvalser 113. Over 
dette omride er der arrangeret et sikaldt pressebind 101 i form af et 
yderligere endel0st sibind, sora l0ber omkring en 0vre driwalse 103, 

20 f0ringsvalser 105, forbi en vaskedyse 110 og en bindstyreindretning 106. 
Pressebindet eller det 0vre si bind er generelt af samme type som det 
nedre sibind, og de tilh0rende indretninger fungerer principielt pa sam- 
me mide, siledes at der kan hen vises til forklaringen givet ovenfor. 
I omridet imellem de to par af trykvalser 113 er der arrangeret en 

25 nedre presseplade 107, som det nederste sibind 100 k0rer henover, samt 
en 0vre presseplade 108, som det 0vre sibind 101 passerer nedenunder. 
Den 0vre presseplade kan indstilles med hensyn til h0jde og haldning ved 
indstillingsaktuatorer 109. Systeraet med den 0vre og den nedre presse- 
plade tjener til at sikre, at den dannede fibermitte pif0res et for0get 

30 pressetryk med henblik pi afdraning af yderligere vand. Pressepladerne 
er udf0rt af et materiale med lav friktion, siledes at sibindet kan gli- 
de hen over dan, og de kan vare plane eller udformet svagt buet, som set 
i snitafbildningen i fig. 5, siledes at trykket pif0res gradvist stigen- 
de mod, mitten pi den mest hensigtsraassige mide, og siledes, at mitten 

35 komprimeres, uden at den bliver b0jet. 

Pressepladerne er 1 en foretrukket udf0relsesform udformet pi en 
sidan mide, at mitten eller fiberbanen komprimeres, uden at den bliver 
b0jet. Ved hjalp af indstilllngsaktuatorerne 109 kan trykket og denned 
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tykkelsen af den af sibindspressen dannede mitte varieres pi trinl0st 

i' 

Indstillelig mide. Sibandspressen er 1 en foretrukket udf0re1 sesf onn ar- 
rangeret, siledes at det maksimale tryk er frit Indstllleligt i omradet 
0-25 kp/cm 2 , og siledes at udgangstykkelserne kan varieres inden for om- 
5 ridet 12-20 mm. I andre foretrukne udf 0rel sesf ormer kan sibindspresserne 
rare indrettet, saledes at de kan afglve tryk op til 35 kp/cm 2 eller op 
til 50 kp/cm 2 . 

Omend det ikke er raermere vist 1 figurerne, kan sibindene if0lge 
opflndelsen rare underst0ttet af tvargiende afstivningslameller, der be- 

10 vsger sig med samme hastighed som selve sibindene, eller den 0vre og den 
nedre presseplade kan vaere indrettet til interraitterende drift pi den 
aide, at de kan forskydes over en vis strakning saramen med sibindene, 
iraens de kleramer sammen, hvorefter de ibnes og retumerer til udgangs- 
stllllngen. Herved kan der opnis saerlig store pressetryk, uden at sibin- 

15 dene herved skal overvlnde nogen nsvnevsrdig friktion under bevaegelsen. 
Til gengald mi der accepteres en diskontinuitet 1 den fremstillede fi- 
berbane, nir presseplademe anvendes pi interaitterende mide. I en anden 
foretrukket udf 0rel sesf orm koraprimeres sibindene imod hinanden Inellem 
valser, son kan vare arrangeret siledes, at sibindene f0lger et b0lget 

20 fori 0b. 

Omend der ovenfor er beskrevet afvandlng af raateriale 1 et afdryp- 
ningsanlag og i en sibindspresse, skal det fremhaves, at der findes an- 
dre fagmaessigt kendte afvandingsaetoder, som ligesivel kan anvendes i 
stedet for sibandspressen eller afdrypningsanlsgget. Sidanne metoder ora- 

25 fatter f.eks. dekantering, centrifugering, vakuumfiltrering, sedimente- 
ring, presning i kammerpresser etc., og disse metoder kan anvendes 1 an- 
dre udf 0rel sesf ormer af opfindelsen. 

Der henvises nu til fig. 6 for en raermere beskrivelse af presse I, 
7. Presse I, som kan we af fabrikatet Sennerskov, omfatter i hovedsa- 

30 gen en ranme 43, hvori der er monteret et underste presseplan 44, og 
hvorved en aktuator 46 underst0tter et 0verste presseplan 45 pi en sidan 
mide, at de to presseplaner kan presses 1mod hinanden. Pi overflademe 
af hhv. underste og 0verste presseplan 44 hhv. 45 er der arrangeret net 
48. Nettene kan rare vavet af stiltrid eller af kunststof, og de bevir- 

35 ker, at vand, son roitte undvige fra overflademe af de emner, der pres- 
ses, har mulighed for at passere ud af pressen, hvorefter det opsamles i 
bakken 47, siledes at det kan bortskaffes eller red rkuleres pi kontrol- 
leret mide. Nettene bevirker desuden en samraenholdningseffekt pa de 
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pressede pladeemner, hvilken sainraenholdningseffekt har betydning, fordl 
der under presningen kan opsti sa store hydrauliske tryk i pladerne, at 
plademe udviser tendens til sprangning eller udskridning. Aktuatoren 46 
er indrettet, siledes at trykket kan styres, idet pressen og aktuatoren 

5 fortrinsvis er indrettet, siledes at trykket kan reguleres fra 0-60 
kp/cm 2 af den plade, der presses. 

I en foretrukket udf0relsesform er presse I dimensioneret til at 
presse en plade af st0rrel$esordenen 1,3 rax 2,6 m, idet pressen da er 
Indrettet, siledes at den kan udvlkle et samlet tryk af st0rrelsesorde- 

10 nen 2000 tons. I en anden hensigtsnsessig udferelsesform er pressen I di- 
mensioned, siledes at den kan presse to plader, der er placeret ved 
siden af hinanden, bvilke plader hver har en st0rrelse pi 1,3 in x 2,6 ra, 
og pressen er i denne udf0relsesform diiiensioneret for et samlet tryk pa 
4000 tons. 

15 Mens presse I i den viste udf0relsesform har plane presseplaner eg- 
net til at fremstille plader med planparallelle sider, si kan presse I I 
andre udf0relsesformer rare indrettet med formede, ikke-plane pressefla- 
der, hvorved der kan frerastilles emner ned andre former. 

Der henvises nu til fig. 7 for en narmere beskrivelse af ovn I. Ovn 

20 I, 8, omfatter i hovedsagen en varmeisolerende kappe 60, hvori der er 
arrangeret et system af vertikalt forl0bende transportteder 61 omkring 
tederuller 62 fomeden og foroven. Pi transportkaedeme 61 er der arran- 
geret vinkelret udragende baerearme, hvorpi der ligger st0ttenet 66, idet 
arrangenentet er udformet, siledes at et pladeemne 21 ved ikke irarmere 

25 viste transportmidler kan f0res ind igennera indgangsabningen 63 i ovnen 
I og lagges pi et st0ttenet 66 pi en bsrearm 65. Pi hver baereann 65 er 
der arrangeret en oplukkelig holderamae 67 ned et yderligere st0ttenet 
66, hvilken holderarame kan lukkes ned over pladeeanet 21, siledes at 
pladeenmet holdes fast med et moderat fladetryk af st0rrel sesordenen 

30 0,01 kp/cm*, jfr. fig. 8, som viser en enkelt baerearm i forst0rret af- 
bildning. Tvsrroalet af maskerne i st0ttenettet 66 kan vare af st0rrel- 
sesordenen 3-10 mm. Dette arrangement har til formil at underst0tte pla- 
den, siledes at den ikke vil vcre tilb0jelig til at sli sig eller ga 
istykker under t0rringen i ovn I. 

35 Afst0tningen af pladerne kan altemativt real i seres ved andre mid- 
ler, sisom perforerede plader eller lignende, idet det vasentlige for 
opfindelsen blot er, at plademe st0ttes pi en sidan mide, at damp kan 
undvige fra overfladen af pladerne. I en alternativ udf 0rel sesf orm hen- 



DK 169925 B1 

16 

laegges plademe i ovn I frit pa en plan under$t0tningsflade, uden at de 
indspsndes. 

Som det fremgir af fig. 7, er ovn I i princlppet opbygget vertl- 
kalt, sSledes at den kan rumrae et antal pladeemner, som understettes og 

5 fikseres individuelt, mens de bevager sig op gennem ovnen, rundt omkring 
den tfverste ksderulle 62 og ned pi den modsatte side, indtll de efter 
abning af holderammen 67 kan tages ud og transporteres vldere i gennem 
udgangsibnlngen 64. Oraend fig. 7 viser et begrsnset antal pladeemner, 
skal det forstis, at den praktiske udf0relsesform kan omfatte et stort 

10 antal bsrearme og holderanmer, f.eks. sSledes at ovnen I kan runroe op 
til 100 plader med mallear urn af st0rrelsesordenen nogle fi centimeter, 
f.eks. 10-30 mm. Ovn I er indrettet siledes, at temperaturen kan ind- 
stilles 1 omradet op til 220*C. Opholdstiden i ovnen I kan indstilles 
ved indstilling af transportkaedens 61 hastighed. 

15 Der henvises nu til fig. 9 for en naermere beskrivelse af presse II. 
Presse II, 10, som kan vwre af fabrikatet Sennerskov, omfatter i hoved- 
sagen en raorae 53, som underst0tter et underste presseplan 54 og gennem 
en aktuator 56 et 0verste presseplan 55. Pressen II er indrettet p& en 
sidan mide, at presseplaneme kan f0res mod hinanden, mens de holdes pa- 

20 rallelt med stor n0jagtighed og med et kontrollerbart pressetryk. Presse 
II er hensigtsmsssigt indrettet sJledes, at presseplaneme opvarmes til 
en kontrollerbar temperatur, som kan indstilles 1 omradet op til 230*C. 

I en foretrukket udf0relsesform er presse II indrettet, siledes at 
den kan presse en plade med malene 1,3 m x 2,6 m med et tryk, som kan 

25 indstilles op til 60 kp/an 2 af pladeeronet, svarende til et total tryk af 
st0rrelsesordenen 2000 tons. I en anden udf0relsesform er pressen II 
indrettet, saledes at den kan presse to pladeemner, der er placeret ved 
siden af hinanden, idet hvert af plademnerne bar en st0rrelse pi omkring 
1,3 m x 2,6 m. I dette tilffelde er pressen II indrettet for et samlet 

30 tryk af st0rrelsesordenen op til 4000 tons, sJledes at pladeeranerne kan 
pivirkes med et tryk af st0rrelsesordenen op til 60 kp/cm 2 . 

Pressen II svarer i hovedtrakkene til pressen 1, men adskiller sig 
derved, at den er indrettet med belt glatte presseplaner. Vand kan der- 
for ikke undvige fra de pladeemner, der presses, bortset fra det vand, 

35 som kan undvige i de horisontale retninger langs kanten af pladeemnet. 
Idet pressen II ikke bar st0ttenet pi presseoverfladerne, er det vig- 
tigt, at de emner, der presses, bar en vis sammenhsngningsstyrke, hvis 
de ikke skal blive sprangt af de hydrauliske tryk, der opbygges i emner- 
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ne under presningen. 

Mens presseplaneme 1 den f0rste udf0relsesforra af presse II er 
helt glatte, sa indrettes de ifalge en anden hensigtsmsssig udf0relses- 
fonn med en svagt ophajet kant (Ikke vist), der har til formil at holde 

5 samroen pi pladeemnet under presningen. Denne kant arrangeres pi en sSdan 
m5de i forhold til de plader, som skal produceres, at den af kanten ind- 
prsgede linie i pladeemneme komroer til at ligge i omrader, son bortskae- 
res, nir pladen under den senere forarbejdning renstaeres til mal. I an- 
dre udf0relsesformer kan presse II vare indrettet siledes, at pressefla- 

10 derne har relieffer eller andre ikke-plane former, hvorved der kan frem- 
stilles emner med tilsvarende former. 

Der henvises nu til fig. 10 for en mermere beskrivelse af ovn II og 
k0letunnelen. Ovn II, 11, omfatter i hovedsagen en varmeisolerende kappe 
70 og et langsgiende transportbind 71, som f0res omkring bindruller 72 

15 ved indgangsabningen 73 og ved udgangsSbningen 74. Ovn II er indrettet 
saledes, at temperaturen kan indstilles i omradet op til 220*C. Opholds- 
tiden i ovnen II kan indstilles ved indstilling af transportbindets 71 
hastighed. 

Efter opholdet i ovn II passerer pladeemneme igennem udgangsSb- 

20 ningen 74 over en kort transportbane 5 ind i k0letunnelen, som omfatter 
en beklaedningskappe 80 og et transportbSnd 81, der er f0rt omkring band- 
ruller 82 ved hhv. indgangsabningen 83 og udgangsSbningen 84. I k0* 
letunnelen 12 indbteses luft ved omgivelsestemperaturen med det formil, 
at fa pladerne afk0let inden den videre forarbejdning. 

25 Omend ovn I og ovn II i den foretrukne udf crel sesf orm er realiseret 
son hhv. en vertikal konstruktion og en horisontal konstruktion, skal 
det beraaerkes, at der kan tenkes andre udf0relsesformer. Eksempelvis kan 
begge ovne vaere opbygget vertikal t eller begge ovne horisontal t, eller 
de kan vaere opbygget pi andre fagmsssige mider, der kan opfylde de same 

30 funktionskrav, og som dermed kan anvendes ved ud0ve1sen af opfindelsen. 
If0lge en anden meget hensigtsmsssig udferelsesform anvendes der 
naturlig torring under t0rretrin 3 i stedet for forceret t0rring. I det- 
te tilfjelde f0res pladerne fra presse I, 7, til et lager i fri luft (ik- 
ke vist), fortrinsvis under tag, hvor de kan henstilles en passende tid 

35 pi en sSdan made, at der er fri luftcirkulation, og hvorfra de siden f0- 
res ind til presse II, 10, til videre forarbejdning. Det har ved prak- 
tiske fors0g vist sig, at den enskede t0rhedsgrad kan opnSs efter 5-7 
dages t0rring i det fri, og der opnis herved en betydelig energibespa- 
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relse, Idet der ska! fjemes forboldsvis store vandrangder under t0rre- 
trin I. Son tidligere forklafet har pladerne forholdsvis let ved at af- 
glve det frle vand, son ligger imellem flbrene og i fiberhulrummene, 
sens det vand, som er sorptivt bundet 1 cellevsggene, er meget utilb0je- 

5 1 igt til at blive afgivet. Det sorptivt bundne vand vil sSledes ved na- 
turlig t0rring reesten ikke blive afgivet eller i hvert fald kun blive 
afgivet yderst langsomt, hvilket betyder, at pladerne vil vare tilttfje- 
lige til netop at stabilisere sig ved den enskede fugtighedsgrad. Natur- 
lig tarring er derfor tilbgjelig til at frembringe netop den 0nskede 

10 t0rhedsgrad, hvis pladerne fir tid nok. Ved en kontinuerlig proces kra- 
ves der naturligvis et forholdsvis stort pladelager for at give plads 
for 5-7 dages terring, men dette pladelager kan pi den anden side ind- 
rettes meget bill igt. 

Der henvises nu til fig. 11 for en raermere beskrivelse af haramer- 

15 BKJllen. Haanermellen 35, der anvendes til findeling af rimateriale i 
fast for* i den s&kaldte t0rproces, omfatter i hovedsagen en indgangs- 
tragt 36, hvor materialet tilf0res, og hvorfra materialet f0res ned i 
rumraet inden for yderkappen 37, hvorfra materialet efter en mekanisk 
forarbejdning kan passere ud igennem soldet 38. Midleme til mekanisk 

20 forarbejdning omfatter i hovedsagen en motordrevet aksel 39 med en ro- 
tor, der er opbygget af navplader 40, hvori der er monteret et antal ak- 
separallelle slagleakser 42, der hver barer et antal enkeltvis svingbare 
hamre eller slagler 41. Drivakslen 39 roterer med et omdrejningstal af 
st0rrelsesordenen 2900 omdrejninger pr. minut, hvorved slagleme holdes 

25 udstrakt radialt af centrifugal krsfteme, idet endeme af slagleme be- 
vaeger sig med en periferihastighed p5 omkring 80 m/sek. ved en radius pi 
260 rib og et omdrejningstal pi 2900 omdrejninger pr. minut. 

Der henvises nu til fig. 1 for en beskrivelse af det samlede forl0b 
af den sikaldte v&dproces. Fig. 1 viser i symbolsk afbildning de vigtig- 

30 ste af de behandlingstrin, som rimaterialet g5r igennem, frem til den 
fsrdige plade, idet diverse praktiske detaljer er udeladt fra fig. 1 for 
overs kuelighedens skyld. 

Fig. 1 viser siledes afdrypningsanlaegget 25, pSfyldetragten 116 ved 
sibindspressen, sibindspressen 3, overs teringss tat ionen 4, presse I, 7, 

35 ovn I, 8, presse II, 10, ovn II, 11, og k0letunnelen 12. 

Den rSvare, der behandles i den s&kaldte v&dproces, som er repra- 
senteret i fig. 1, er en vandig suspension med et faststofindhold pi om- 
kring 1-5 vwjtfc, og navnlig omkring 2 vaegt%. Denne rivare er fremkommet 
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sora restprodukt ved en 1kke vist proces til oparbejdning af returpapir 
af gode kvaliteter. Ved denne oparbejdningsproces modtages kvalitetspa- 
pir, sisora kontorpapir og lignende, eventuelt i form af afklip, hvilket 
papir som hovedregel orafatter en fibnJs papinsasse med fyldstoffer, som 

5 er iblandet bla. for at g0re papiret hvidt og bibringe det en bedre 
trykkvalitet. Da der her er tale on affaldspapir, vil det sora hovedregel 
ogsd Indeholde tryksvarte. Grundraassen omfatter fibre af cellulose og 
benn cellulose og fyldstoffeme omfatter hovedsagelig kridt, ler og kao- 
lin. Affaldspapiret behandles med vand, varme, keroikalier og behandles 

10 mekanisk, siledes at der dannes en flydende papirmasse el ler pulpraasse, 
son f0res igennesn et flotationsanlsg, hvor tryksvsrten vaskes ud. 

Den vaskede pulpmasse filtreres for at udvinde alle de fibre, der 
er egnede til at genfremstille kvalitetspapir. Det antages, at disse 
filtreringsanlxg sora hovedregel kan udvinde alle fibre med en lsngde pa 

15 over ca. 1 nm. Raroateriale, son har varet anvendt til fremstllUng af 
plader if0lge opfindelsen, har varet analyseret med hensyn til fiber- 
lamgder, hvorved det viste sig, at omtrent 75% af fibrene beregnet efter 
vagt har lsngder inden for intervallet 0-1 ran, og at omtrent 92% af fi- 
brene beregnet efter vcgt har langder inden for intervallet 0-2 mm. Om- 

20 end der ved opfindelsen kan opnSs forraede emner med god styrke pi basis 
af det angivne rimateHale uden sarlige tilsstninger, si er det natur- 
ligvis ogsi muligt at tilsatte stof fer for at opna ssrlige egenskaber. 
Dette kunne f.eks. vare lcngere fibre, fibre af andre arter, bindemidler 
etc. 

25 I l0bet af forarbejdningsprocessen eller processen til behandling 

af spildevandet kan der vare tilsat flokkuleringsraidler, som virker vis- 
kositetsregulerende, sdledes at de faste bestanddele bedre kan bundffel- 
des eller filtreres ud. Dette flokkuleringsniddel kan f.eks. rare en 
kationisk opl0sning af polyacrylaraid. Den suspension, som bliver til 

30 rest ved papirproduktionen, er den rSvare, som anvendes i processen i 
fig. 1. De faste bestanddele i ravaren omfatter for ca. halvpartens ved- 
konraende korte cellulosefibre og for den resterende halvparts vedkomnen- 
de kridt, kaolin, ler og lignende, som hovedsagelig foreligger pi kol- 
loid form. 

35 Denne tynde opl0sning afvandes i afdrypningsanlxgget 25 og feres 
derpi til sibindspressen, som afvander materialet yderligere. Sibinds- 
pressen danner en sammenhangende mJtte med et vandindhold af sterrelses- 
ordenen 35-60%, og navnlig 40-50%. 
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Efter sibandspressen stares den kontinuerlige bane op 1 pladeemner 
pi en st0rrelse, der kan hlndteres praktlsk i anlaegget, fortrinsvis 1,3 
m x 2,6 ra, svarende til omtrent 4x8 fod. Disse plader f0res Ind en- 
keltvls eller parvis i presse I, hvor de kompriraeres med et tryk af 
5 starrelsesordenen 35-50 kp/cra*, hvllket tryk fastholdes 1 et tidsrum pi 
l*-2 minutter. Herved reduceres vandindholdet 1 pladeemneme til omkring 
38-41%. 

Fra pressen I f0res pladerne enkeltvis eller parvis ind i ovnen I, 
hvor de t0rres ved 200 # C i et tidsrum i intervallet *-l time, Efter ovn 
10 I indeholder pladeemneme omkring 20% vand. 

Efter t0rringen i ovnen I feres pladerne ind i pressen II, hvor de 
igen presses med et tryk af st0rrelsesordenen 35-50 kp/cm 2 , 1det trykket 
fastholdes i ca. 1 mi nut. Herved nedbringes vandindholdet i pladerne til 
oakring 16%. 

15 Efter presningen i pressen II f0res pladerne ind i ovn II, hvor de 

terres ved en temperatur af st0irrelsesordenen i intervallet 200-220*C og 
i et tidsrum p4 omkring 30-50 mi nutter, fortrinsvis omkring 40 minutter. 
Herefter er pladeemnernes vandindhold bragt ned til omkring 3%, og pla- 
derne er klar til afsluttende behandling, sSsom til staring til mil og 

20 overfiadefinish. 

If0lge en ssrlig hensigtsmaessig udf0relsesfora indrettes ovn II sa- 
ledes, at den t0rrer pladerne stort set uden at nedbryde hemicellulosen, 
mens der efter ovn II indrettes en saorlig hardeovn (ikke v1st), hvor 
pladerne udssttes for en hejere temperatur med henblik pi at nedbryde 

25 hemicellulosen. Haerdeovnen kan omfatte planer, som opvarmes til en for- 
holdsvis h0j temperatur, f .eks. 200-350*C, og fortrinsvis omkring 300*C, 
idet pladeemneme presses imellem to opvarmede planer af denne type i et 
tidsrum pi f.eks. 5 minutter. 

De fsrdige plader har en bsJjningsstyrke af st0rrelsesordenen i in- 

30 tervallet 4,8 - 6 N/mm* og en densitet pi omkring 1,1 g/cm 3 . Sammenlig- 
nes pladerne if0lge opfindel sen med spinplader, kan det bemarkes, at de 
nye pladers styrke er raindre, men at de er fordelagtige derved, at de 
ikke indeholder opl0sningsraidler eller bindemidler, at de er ubrandbare, 
at de ikke afgiver skadelige eller giftige gasser ved branding, at de 

35 ikke er ssrlig fugtsugende, og at de er dimensionsstabile ogsi under 
eksponering for fugt. Samtidig l0ser pladerne if0lge opfindelsen et pro- 
blem ned bortskaffelse af et affaldsprodukt. Sanmenlignet ned gipsplader 
udmaerker pladerne if0lge opfindelsen sig ved fordelagtige egenskaber med 
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hensyn til styrke, fugtsugning, kvaldning, sen- og skruefasthed, dicien- 
sionsstabilitet og mekanisk bearbejdelighed. 

Der henvises nu til fig. 2 for en rormere beskrivelse af den sa- 
kaldte tdrproces. Fig. 2 viser, svarende til fig. 1, blot hovedelemen- 

5 terne i anlaegget, idet diverse praktiske detaljer er udeladt for at g0re 
flguren mere overskuelig. 

Fig. 2 viser saledes hammerntfllen 35, pifyldetragten 116, sibands- 
pressen 3, overskaeringsstationen 4, pressen I, 7, ovnen I, 8, pressen 
II, 10, ovnen II, 11, og k0letunne1en 12. Son riraateriale i den sikaldte 

10 t0rproces i henhold til fig. 2 anvendes det sanme materiale, som anven- 
des i den sikaldte vidproces, blot efter at det har gennemgiet en sarlig 
afvandingsoperation. Denne saerlige afvandingsoperatton omfatter i hoved^ 
sagen et afdrypningsanlsg af samme art son afdrypningsanlagget 25 og en 
sibindspresse, som er af en lidt anden art end sibindspressen 3, nemlig 

15 af en opbygning, hvor et 0vre og et nedre sibind presses rood hinanden 
med h0jt tryk iraellem valser, mens slbandene f0lger et siksakformet for- 
10b hen igennera sibandspressen. Herved opnas en intensiv, mekanisk bear- 
bejdning, som reducerer materialets vandindhold til omkring 50%, idet 
udgangsmaterialet afleveres i form af l0st sammentengende, uregelmsssige 

20 flager. Dette flagemateriale med et vandindhold pi 50% f0res i t0rpro- 
cessen ned i hammerntfllen, som findeler materialet, hvorefter roaterialet 
igennem pifyldetragten 116 udlaegges pi bindet i sibandspressen 3 for vi- 
dere behandling. Alle behandlingstrin fra pifyldetragten 116 og sibinds- 
pressen 3 og videre fren svarer rwjagtigt til de til svarende trin if0lge 

25 fig. 1, hvorfor der kan henvises til den forklaring, der er gi vet under 
henvisning til fig. 1. 

Omend der i den foretrukne udforelsesform anvendes en hammernHflle 
til s0nderdeling af flagemateriale, si kan der i andre udf 0rel sesf onner 
anvendes andre indretninger til at s0nderdele materialet, sisora forraa- 

30 lingsapparater, formal ingsvalser, shreddere, knusere eller lignende. 

EKSEHPEL 1 

Et rimateriale med et t0rstofindhold pi 2% blev behandlet ved pro- 
35 cessen if 01 ge fig. 1. Materialet blev udlagt i sibindspressen i et lag 
pi 70 mra's tykkelse og komprimeret i sibindspressen ned et tryk pi op 
til 25 kp/cm*, hvorved der blev dannet en mitte pi 20 m's tykkelse og 
med et vandindhold pi ca. 50*. Mitten blev skiret op til enkelte plade- 
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earner, som blev underkastet 1% mi nuts presning 1 presse I raed et tryk pa 
35 kp/cm 2 , hvorved fugtindholdet blev reduceret til ca. 40% og tykkelsen 
til 15 mm. Herefter blev plademe t0rret ved. 200 # C i * time i ovn I, 
hvorefter tykkelsen var svundet til 14 ran og fugtindholdet til ca. 20*. 
5 Plademe blev derefter koraprimeret i presse II ved 35 kg/era 2 1 1 minut, 
ned til en tykkelse pi 12 on og en fugtprocent pi ca. 18, og terret 1 
ovn II ved 220*C 1 40 mi nutter. 

De resulterende plader havde et vandindhold pa 1,7%, en b0jnings- 
styrke pi 6,1 N/mm 2 og en densitet pi 1,13 g/cm 3 . 

10 

EKSEMPEt 2 

Et rimateriale med et vandindhold pi 50% blev behandlet ved proces- 
sen if0lge fig. 2, idet materialet blev findelt i hamraerntfllen og udlagt 

15 i sibandspressen i et lag pi ca. 40 ma's tykkelse og koraprimeret med 25 
kp/cm 2 . Herefter var tykkelsen af mitten ca. 20 mm og fugtindholdet ca. 
41%. Efter overskaring blev pladeeranerne koraprimeret i presse I ved 50 
kp/cm 2 i 2 rainutter, hvorefter tykkelsen var 15 ran og fugtprocenten ca. 
35. Plademe blev derefter t0rret i ovn I ved 200*C i k time, ned til en 

20 fugtprocent pi ca. 20 og en tykkelse af 14 mm, og komprimeret 1 presse 
II ved 50 kp/cm 2 i 1 minut, ned til en tykkelse af 12 ram og et fugtind- 
hold pi 18%. Herefter blev plademe t0rret i ovn II ved 220*C 1 40 rai- 
nutter. 

De resulterende plader havde et fugtindhold pi 2,5%, en b0jnings- 
25 styrke pi 4,8 H/bb 2 og en densitet pi 1,08 g/cm 3 . 

Omend anlagget og fremgangsmiden er beskrevet i saramenhang, skal 
dette ikke udelukke, at enkelte dele heraf kunne anvendes i andre san- 
menhange og kunne vaere selvstendigt patenterbare. Den ovenfor givne for- 
30 klaring skal i 0vrigt kun tjene til illustrereftde eksemplificering og 
ikke til begraaisning af opfindelsen, idet der kan taenkes variationer og 
modi fikati oner heraf inden for rammeme af de ledsagende krav. 
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PATEHTKRAY 

1. FremgangsmSde til fremstilling af forraet emne pa basis af et rama- 
teriale, sora udg0res af materiale, der bliver til rest efter genforpulp- 

5 ning af papir og udvinding af fibre fra pulpmassen til genfremstllling 
af papir, hvilket ramateriale i hovedsagen indeholder vand, korte fibre, 
herunder cellulosefibre, og fine, mineralske partikler, KB©ETE6NET ved, 
at fremgangsmSden bestir af f0lgende trin: 

afvanding af ramaterialet ved presning i et f0rste pressetrin imel- 
10 lem slvzv til dannelse af et sammenhsngende emne, 

terring i et f0rste tprretrin, indtil stort set alt frit vand er 
fjernet fra emnet, hvorimod vandet i fibervaggene i de cellulosefibre, 
sora indeholdes i eomet, stort set bibeholdes, 

' kortvarig presning uden yderligere opvannning af det delvis t0rrede 
15 emne i et andet pressetrin, og 

varmebehandling af emnet i et andet t0rretrin. 

2. FremgangsmSde if0lge krav 1, KENDETE6NET ved, at det f0rste t0rre- 
trin afpasses saledes, at pi adeemnernes vandindhold efter dette t0rre- 

20 trin svarer til 20-35%, navnlig 25-30*, og fortrinsvis orokring 28%, be- 
regnet i forhold til t0rvaegten af andelen af cellulosefibre i det forme- 
de emne, idet det f0rste t0rretrin fortrinsvis omf at ter ventileret op- 
vannning af pladeemnerne til en temperatur af sterrel sesordenen 160- 
240 # C, og navnlig i intervallet 200-220"C. 

25 

3. Fremgangsaide if0lge ethvert af de foranstiende krav, KENDETE6NET 
ved, at det andet t0rretrin afpasses siledes, at det er si langt, at em- 
neme efter udtarring, indtil vandlndholdet er reduceret til omkring 4%, 
beregnet i forhold til t0rvaegten af det forroede emne, vannebehandles ved 

30 en temperatur af st0rrelsesordenen i intervallet 160-240'C, og navnlig 
200-220*C, i yderligere 10-20 i»i nutter, hvorved fibrenes indhold af he- 
micellulosemolekyler nedbrydes, eventuelt ved, at det andet t0rretrin 
omfatter ventileret opvarmning af pladerne til en temperatur af st0rrel- 
sesordenen i intervallet 160-240 # C, og navnlig 200-220*C, hvllken varme- 

35 behandling eventuelt udf0res i et sarligt terdetrin efter det andet t0r- 
retrin, hvor pladerne opvarmes ved kontakt med flader, som er opvarmet 
til en temperatur af st0rrel sesordenen 200-350 # C, og navnlig omkring 
300'C. 
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4. Fremgangsmid'e iftlge ethvert af de foranstaende krav, KENDETEGNET 
ved, at farste pressetrin er uden varmetilf0rsel, og at det f0rste t0r- 
retrin udf 0res ved en forh0jet temper atur, mens det andet pressetrin 
5 gennemfores imellem presseplaner, sora holdes opvarmet til en teraperatur 
af st0rrelsesordenen 160-240 # C, og navnlig i interval! et 200-220 # C. 

5* Fonnet emne, KENDETEGNET ved, at det er fremstillet ved fremgangs- 
miden if0lge ethvert af de foranstSende krav. 

10 

6. Anlsg til udovelse af fremgangsroaden 1f0lge krav 1-5, KENDETEGNET 
ved, at anlsgget omfatter 

et f0rste presseorgan til presning af materialet imellem flader af 
sivaev, 

15 et f0rste t0rreorgan til t0rring af materialet, 

et andet presseorgan til presning af materialet, og 
et andet t0rreorgan til varmebehandling af materialet. 

7. Anlag if0lge krav 6, KENDETEGNET ved, at det f0rste t0rreorgan om- 
20 fatter stort set plane holdeorganer til indspsnding af de dannede, plane 

emner, hvilke holdeorganer er indrettet pi en sidan mSde, at de tillader 
vand at fordarape bort fra eraneme. 

. 8. Anlaeg if0lge krav 6 eller 7, KENDETEGNET ved, at det omfatter et 
25 filterorgan til afvanding af rimaterialet, inden. det f0res til det f0r- 
ste presseorgan, hvilket filterorgan fortrinsvis er realiseret i form af 
en sibindspresse, der er indrettet pk en sidan mide, at materialet f0rst 
afvandes, mens det ligger frit pi en stort set horisontal del af et ned- 
re sibind, og pi en s&dan mide, at materialet derefter sammenpresses 
30 imellem et 0vre og det nedre sibind med gradvist voksende tryk, mens det 
bevager sig frem igennem sibindspressen, hvilken sibindspresse fortrins- 
vis er indrettet pi en s&dan mide, at material ebanen under samraenpres- 
ningen mellem det ovre og det nedre sibind komprimeres, i det vassentlige 
uden at den bliver bejet. 

35 
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9. Anlsg if0]ge ethvert af de foranstSende krav, KENDETE6MET ved, at 
det omfatter en terdeovn indrettct Bed planer, der lean kontakte pladeem- 
nernes sideflader, hvilke planer er indrettet siledes, at de kan opvar- 
roes pa kontrolleret made. 
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